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resumo 
 
 
O trabalho apresentado neste documento foi realizado em contexto 
empresarial, em concreto num centro logístico de produtos químicos, da 
empresa Sameca Produtos Químicos, S.A. O projeto foi motivado pela 
necessidade de introduzir melhorias nos processos logísticos. O trabalho 
desenvolvido envolveu a análise de diferentes áreas da logística, desde a 
entrada de produtos, ao seu armazenamento, assim como, da sua expedição. 
Um dos elementos principais do trabalho desenvolvido foi o acompanhamento 
do processo de implementação da tecnologia de códigos de barras no 
armazém principal da empresa, localizado em Alfena.  Foi também feito um 
conjunto de melhorias associadas que foram implementadas no layout e no 
funcionamento da operação de manuseamento de produtos.  
O projeto desenvolvido permitiu analisar diversos aspetos carentes de 
melhoria de forma transversal no processo de compras, de armazenamento e 
de expedição, envolvendo a implementação de mudanças ao nível da gestão 
de stocks e do controlo de diversas operações. 
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abstract 
 
The present work was carried out in a business context, specifically in a 
logistics center for chemical products, of the company Sameca Produtos 
Químicos, S.A. The project was motivated by the need to introduce 
improvements in logistics processes. The work developed involved the analysis 
of different areas of logistics, from the entry of products, to their storage, as 
well as their shipment. One of the main elements of the work was the follow-up 
of the implementation process of the barcode technology in the main 
warehouse of the company located in Alfena. A set of associated 
improvements were also made that were implemented in the layout and 
operation of the product handling operation. The developed project allowed to 
analyze several aspects lacking of transversal form in the process of 
purchases, storage and shipment, involving the implementation of changes in 
the level of stock management and the control of several operations.  
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1 - Introdução 
 
Este trabalho descreve o trabalho levado a cabo na empresa Sameca Produtos 
Químicos, S.A. envolvendo a melhoria de processos de receção, armazenamento e 
expedição de produtos químicos. O projeto descrito aqui foi assim conduzido num 
contexto empresarial ligado ao armazenamento e manuseamento de produtos químicos 
que fornece para várias indústrias, desde o têxtil ao alimentar. A Sameca Produtos 
Químicos, S.A., que foi fundada no Porto em 1953, tem vindo a crescer o volume de 
operações ao longo dos anos e persegue o objetivo de modernizar continuamente os 
seus processos logísticos. Em concreto, à data do projeto, colocavam-se com objetivos 
modernizar a gestão de fluxos internos, procurando melhorar a eficiência da função 
logística. O projeto descrito neste documento foca-se no maior centro logístico da 
empresa, o Centro Logístico do Porto (CLP) que foi selecionado como centro de 
operações pioneiro para desencadear os processos de melhoria.  
 
Um dos objetivos elencados no início das atividades de melhoria contemplava a 
implementação de um Enterprise Resource Planning (ERP) para a gestão corrente das 
atividades do armazém, contemplando a receção e expedição de produtos, gestão de 
stocks. Pretendia-se ainda implementar o uso de First In, First Out (FIFO) e First Expire, 
First Out (FEFO), associados à implementação de um sistema de código de barras para 
uma mais eficiente e correta localização e rastreamento de produtos.  
 
O presente documento está organizado em 5 capítulos. No Capítulo 1, é feita introdução 
ao projeto e aos seus objetivos do projeto desenvolvido. O Capítulo 2 é dedicado a reunir 
um conjunto de conceitos relevantes e enquadradores do projeto desenvolvido, 
nomeadamente conceitos relacionados com a logística, com a tecnologia de código de 
barras assim como uma revisão de alguns pontos do Acordo Europeu Relativo ao 
Transporte Internacional de Mercadorias Perigosas por Estrada (ADR). O capítulo 3 
apresenta uma descrição da empresa, dos seus produtos e dos seus principais 
processos, bem como pontos críticos relevantes para o entendimento do armazenamento 
de produtos químicos. No Capítulo 4 é deita a descrição do trabalho desenvolvido e são 
comentados alguns dos resultados alcançados. Oferecem-se ainda no final um conjunto 
de conclusões e reflexões sobre o trabalho desenvolvido na Sameca Produtos Químicos, 
S.A..  
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2 - Enquadramento conceptual 
 
Neste capítulo são apresentados alguns conceitos fundamentais sobre  
Logística e de Gestão da Cadeia de Abastecimento (GCA) de forma a compreender 
aquilo que será a base deste trabalho. Também será abordada a tecnologia de código de 
barras e a tecnologia RFID como ferramenta da GCA e como este trabalho é ligado aos 
produtos químicos, serão abordados alguns pontos relativos a este assunto.  
 
2.1 Conceitos sobre Logística e Gestão da Cadeia de 
Abastecimento 
 
O conceito de logística começou como um termo usado pelos militares “designando 
algumas atividades de planeamento de operações militares” (Costa, et al., 2010), mas 
este é tão antigo como o próprio Homem desde que este armazenava bens. 
Napoleão na sua aventura pela Rússia aprendeu o quanto a logística teria sido 
importante para a sua conquista.  Com as duas grandes guerras, o conceito de logística 
ganhou maior importância pois segundo Costa “o abastecimento de exércitos deslocados 
é fundamental para a estratégia militar” (Costa, 2010).  
Existem diferentes componentes da logística ligados aos termos militares, são eles o 
abastecimento, o transporte, a manutenção, e evacuação e a hospitalização de feridos e 
dos serviços complementares. O abastecimento e o transporte estão muto relacionados 
entre si. “Do abastecimento fazem parte aspetos tão críticos como fazer chegar veículos, 
armas, proteções, munições, alimentos, combustíveis, entre outros, ao local e à frente de 
guerra” (Carvalho, 2017).   
E como o abastecimento e o transporte estão muito relacionados entre si, também é 
necessário responder à pergunta “como serão transportadas as tropas, os mantimentos, 
as armas, e todos os materiais necessários ao estabelecimento de uma guerra?” 
(Carvalho, 2017).  
Depois deste processo de abastecimento e transporte é também relevante o facto de 
manutenção dos diferentes equipamentos, ou seja, “é necessário manter quer máquinas, 
quer armas, quer veículos, quer todos os tangíveis reutilizáveis que se vão transportando 
e que se englobam na lógica do abastecimento” (Carvalho, 2017). Todos estes conceitos 
são validos atualmente e foram passando para o mundo empresarial.  
 
O Council of Supply Chain Management Professionals – CSCMP (2013) define logística 
como “o processo de planeamento, implementação e controle de procedimentos para o 
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transporte e armazenamento eficiente e efetivo de bens, incluindo serviços, e 
informações relacionadas, do ponto de origem até o ponto de consumo, com a finalidade 
de atender às necessidades do cliente. Essa definição inclui movimentos de entrada, 
saída, internos e externos.” 
 
Pode-se afirma que as principais responsabilidades logísticas são:  
• Estabelecer os níveis de serviço ao cliente  
• Localização de fábricas, armazéns e pontos de venda  
• Previsão da procura do produto  
• Acreditação de fornecedores  
• Compras  
• Gestão de stocks  
• Gestão de armazéns  
• Movimentação de materiais  
• Processamento de encomendas  
• Embalagem  
• Transporte do produto  
• Assistência pós-venda  
• Devoluções  
• Logística verde   
• Comunicação da informação relativa aos fluxos físicos 
 
 
Estando então relacionada com os outros sectores de uma empresa nomeadamente:  
Com a Produção:  
• No planeamento da produção  
• Na localização das fábricas  
• Nas Compras  
Com o Marketing e Vendas: 
• Nos níveis de serviço ao cliente  
• No Preço  
• Na Embalagem  
• Na Localização dos Pontos de Venda  
Com a Engenharia, as Finanças e a Contabilidade. 
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Algumas áreas de intervenção da Logística são: 
 
Logística de Entrada: 
previsões, stocks e 
compras  
Logística Interna: 
armazenamento, 
manuseamento e fluxos 
 
Logística de Saída: 
processamento, 
embalagem e 
distribuição
 
Na figura 1 é apresentado como funciona o fluxo de um armazém 
 
Figura 1 - Áreas de intervenção da logística 
 
 
A GCA é definida pelo CSCMP (2013) como “o planeamento e gestão de todas as 
atividades envolvidas na procura e aquisição, conversão, e todas as atividades de gestão 
logística. É importante destacar que também inclui a coordenação e colaboração com 
parceiros, que podem ser fornecedores, intermediários, prestadores de serviços e 
clientes. Em essência, a gestão da cadeia de abastecimento integra a gestão de oferta e 
procura dentro e entre empresas. 
Gestão da cadeia de abastecimento é uma função de integração com a responsabilidade 
principal de vincular as principais funções de negócios e processos de negócios dentro e 
entre as empresas em um modelo de negócios coeso e de alto desempenho. Inclui todas 
as atividades de gestão de logística mencionadas acima, bem como as operações de 
fabrico e impulsiona a coordenação de processos e atividades de marketing, vendas, 
design de produto, finanças e tecnologia de informação. "  
 
Nestas duas definições do CSCMP, como visto anteriormente, é possível constatar que 
as compras e a produção estão incluídas na gestão do fluxo de materiais.  
O enfase da GCA é colocada na coordenação, colaboração e na elaboração de 
relacionamentos entre os diferentes membros da cadeia que é o que falta na Logística. 
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Por outro lado, GCA pode ser vista como tendo três dimensões: atividades e 
administração de processos, coordenação interfuncional e coordenação 
interorganizacional. A administração de atividades e processos tem muito que ver com o 
que a logística faz, ou seja, gerir as diversas atividades como o transporte, inventários, 
armazenamento e processamento de pedidos. A coordenação interfuncional refere-se á 
colaboração e construção de relacionamento com outras áreas funcionais de uma 
empresa, como o marketing ou as finanças. A coordenação interorganizacional diz 
respeito à coordenação dos fluxos de produtos entre os diferentes membros da cadeia, 
ou seja, as empresas que não são propriedade ou operadas pela própria empresa.  
Portanto, a GCA é vista como a gestão de fluxos entre várias empresas como 
apresentado na figura 2 e a logística é vista como a gestão do fluxo de atividades dentro 
da própria empresa. Esta forma de ver a logística é uma visão diferente daquela que foi 
inicialmente pensada sobre a logística. (Ballou 2007) 
 
 
Figura 2 - Imagem de CA (Ballou, 2007)  
 
Com base na colaboração com líderes do setor, (Lambert et al., 1998) definiram oito 
subprocessos-chave para a GCA, que ainda hoje são validos, como mostra a figura 3, 
que são:  
• gestão de relacionamento com o cliente;  
• gestão do serviço ao cliente;  
• gestão da procura;  
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• cumprimento da ordem;  
• gestão do fluxo de produção;  
• gestão de relacionamento com fornecedores;  
• desenvolvimento e comercialização de produtos; e  
• gestão de devoluções. 
 
 
 
 
Figura 3 - Subprocessos chave da GCA (Lambert et al., 1998) 
 
Desta forma cada vez é mais importante o fluxo desde o fornecedor ate ao consumidor 
final pois, “as empresas não podem mais competir isoladas dos clientes, fornecedores e 
restantes parceiros de negocio. Atualmente, a competição não se trava ao nível das 
empresas, mas sim entre cadeias de fornecimento. Quanto mais coesa, ágil e magra for a 
cadeia de abastecimento, maiores serão as suas possibilidades de sucesso no mercado” 
(Pinto, 2014) 
“A gestão da cadeia de abastecimento é um dos domínios da gestão empresarial que 
mais contribui para a criação de valor junto do cliente final. O conturbado período 
económico que se vive não mais tolera a existência de elevados stocks ao longo da 
cadeia e exige uma constante redução de tempos e custos” (Pinto, 2014). 
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Tendo em conta o passado e observando o estado atual pode-se prever o que será o 
futuro da logística e da GCA. A tendência do aumento da globalização atual e do 
comercio livre contribui para um aumento continuo das operações logística e da GCA. 
Apesar de estarmos quase no ano de 2020, acredita-se que nesse ano, oitenta por centro 
dos bens de todo o mundo serão fabricados num pais diferente daquele onde é 
consumido. Este estudo também referia que em 2007 este valor era apenas de vinte por 
cento. (Ballou 2007).  
“Enquanto no passado a distribuição física (logística) era referida como a última fronteira 
das economias de custo, agora é a nova fronteira da geração de demanda” (Ballou, 
2004). 
 
Esclarecido os princípios da logística e da GCA é necessário compreender outras 
definições chaves necessárias ao entendimento do projeto. 
 
FIFO: do inglês first in, first out que significa o primeiro a entrar é o primeiro a sair. Este 
termo é muito utilizado nos armazéns e significa que os primeiros itens armazenados são 
aqueles que são utilizados em primeiro lugar.  
 
FEFO: do inglês first expired, first out que significa o primeiro expirado é o primeiro e sair. 
Este conceito é utilizado na gestão de produtos com data de validade ou ciclo de vida 
curto. Pode ser usado para qualquer produto, mas normalmente é mais usado para 
produtos alimentares ou armazenados ao frio.   
 
Lead time: é o tempo total que é necessário desde a colocação de uma ordem até à sua 
finalização. Este tempo é composto pelo tempo de transmissão do pedido, do 
processamento deste, assim como, o tempo de armazenamento e transporte.   
 
Stock de segurança: é definido como sendo um stock que permite a empresa prevenir-se 
de qualquer eventualidade que possa causar uma rutura de stock. Desta forma uma 
empresa pode precaver-se de eventuais atrasos na receção de mercadorias assim como 
alterações da procura por parte de clientes. 
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2.2 Tecnologias de gestão de armazém  
 
A correta localização e manuseamento de itens em armazém é uma das tarefas mais 
centrais no seu desempenho e que exige lógicas de identificação e prioritização 
adequados. A tecnologia de código de barras veio permitir melhorias a este nível. 
Os códigos de barras são pequenas linhas verticais como na figura 4, usadas para 
identificar diferentes produtos. O primeiro sistema de código de barras foi desenvolvido 
durante os anos de 1940 e 1950, desde essa altura as pessoas começaram a usa-las e 
habituadas a usa-las, sendo comumente utilizadas no retalho (McCathie, 2004). 
 
 
Figura 4 - Código de barras 
 
A tecnologia de código de barras é uma tecnologia de identificação automática que tem 
sido usada na gestão da cadeia de abastecimento ao longo de várias décadas. Tal tem 
sido o domínio desta tecnologia que está presente em todas as fases da GCA (McCathie, 
2005).  
Assim que todo o processo esteja bem montado ao nível da infraestrutura, software e 
hardware, a automação fornecida por este sistema simplifica em muito a recolha, 
processamento e rastreabilidade de informação dentro de uma organização (McCathie, 
2005). 
Esta tecnologia permite que as organizações tenham detalhes de inventario em todos os 
momentos, incluído informações sobre localização assim como quantidade. Isto leva a 
que as empresas minimizem o tempo de procura dos produtos, melhorem o controlo do 
seu stock assim como para garantir que tem o produto necessário para a procura, assim 
como aumentar a sua produtividade (McCathie, 2005).  
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Contudo esta tecnologia apresenta, como na tabela 1 mostra, algumas vantagens assim 
como pequenas limitações.  
Alguns dos aspetos mais atraentes e que levaram ao seu sucesso são a sua simplicidade 
de uso assim como os custos de impressão que têm vindo a baixar ao longo dos anos 
sendo esse custo quase nulo em empresas com esta tecnologia implementada de forma 
madura. As etiquetas do código de barras podem ser muito facilmente impressas em 
tempo real.  
Não existe qualquer dúvida de que usando a tecnologia de código de barras se têm 
dados mais precisos do que usando dados recolhidos de forma manual. Isto leva a taxas 
de precisão muito mais elevadas, a Zebra Technologies (2002) afirma que “as taxas de 
leitura são aproximadamente uma em um milhão, ou seja, superiores a 99.99% “. Além 
disso, esta tecnologia continua em constante evolução (McCathie, 2005).  
 
Um dos pontos menos positivos ao uso desta tecnologia é o facto de que para a leitura 
destes códigos de barras é necessária a sua leitura através de lasers. Esta característica 
leva a que seja difícil a sua utilização em certos ambientes industriais e pode levar a 
erros humanos pois geralmente são lidos de forma manual.  Além disto, o código de 
barras deve estar livre e visível para a sua utilização o que leva a alguns impedimentos 
pois são suscetíveis a danos, principalmente em alguns ambientes industriais mais 
hostis.  
 
 
Tabela 1 - Vantagens e desvantagens do CB 
 
Não há dúvida de que a tecnologia de código de barras e mais rápida do que a entrada 
de informação através de um teclado, que depende de um operador humana e que é 
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bastante mais lenta, imprecisa e mais dispendiosa. A informação pode ser lida através de 
um código de barras em menos de um segundo, dando diversas informações 
rapidamente, como o lote, data de validade e outras informações atribuídas ao código de 
barras. A Zebra Technologies diz que “recolher informações manualmente é demorado 
porque é necessário regista-las no local da atividade, depois transcreve-las e inseri-las no 
sistema informático” e cada uma destas diferentes etapas é um ponto a mais onde 
podem ocorrer erros. (McCathie, 2005) 
 
Outra das tecnologias usadas é o RFID, este termo é usado para tecnologias que usam 
redes de rádio para identificação automática de itens individuais. Existem diferentes 
métodos de identificação usando esta tecnologia, mas o mais comum é através de um 
microchip conectado a uma antena guardar informação relativa a esse produto através de 
um número de série (McCathie, 2004).  
Os militares desenvolveram esta tecnologia durante a segunda guerra mundial. Esta 
tecnologia era usada nas aeronaves para saber se eram aviões inimigos ou amigos. A 
aviação atualmente ainda usa uma tecnologia baseada nesta (McCathie, 2004).  
Esta tecnologia apresenta custo elevados e o preço de etiquetas RFID tem sido um dos 
grandes obstáculos à sua implementação generalizada na GCA. Um estudo realizado 
descobriu que este é mesmo um dos maiores entraves à implementação desta tecnologia 
(McCathie, 2004).  
  
 
2.3 Acordo Europeu Relativo ao Transporte Internacional de 
Mercadorias Perigosas por Estrada 
 
Como este projeto foi realizado numa empresa que manuseia produtos químicos é 
necessário apresentar alguns tópicos importantes ao que a este tipo de produtos diz 
respeito. O manuseamento de mercadorias perigosas e o seu transporte estão sujeitos a 
muitos riscos e especificidades e, por isso, estão em grande medida ao abrigo de 
regulamenta própria que importa elencar no contexto deste trabalho.  
O acordo aqui apresentado e estudado é o Acordo Europeu Relativo ao Transporte 
Internacional de Mercadorias Perigosas por Estrada (ADR). Este regulamento deriva do 
nome do acordo em francês: Accord européen relatif au transport international des 
marchandises Dangereuses par Route. Aplica-se quer ao transporte nacional quer ao 
transporte internacional rodoviário de mercadorias perigosas. Como a figura 5 mostra, 
este acordo da ONU teve origem em Genebra a 30 de setembro de 1957 e entrou em 
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vigor em no inicio do ano de 1968, inicialmente com apenas 9 países, tendo sido 
implementado em vários países ao longo dos anos. Portugal entrou neste acordo em 
1975 e atualmente fazem parte mais de 50 países.  
 
 
 
Figura 5 – ADR original de 1957 
 
Foi sofrendo alterações ao longo dos anos e atualmente está em vigor a versão de 2017 
que entrou em vigor a 1 de janeiro de 2017.  
Este acordo é composto por nove partes que estão divididas da seguinte forma: 
• Parte 1 - Disposições gerais 
• Parte 2 - Classificação 
• Parte 3 - Lista das mercadorias perigosas, disposições especiais e isenções 
relativas às quantidades limitadas e às quantidades excetuadas 
• Parte 4 - Disposições relativas à utilização das embalagens e das cisternas 
• Parte 5 - Procedimentos de expedição 
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• Parte 6 - Prescrições relativas à construção das embalagens, dos grandes 
recipientes para granel (GRG), das grandes embalagens e das cisternas e aos 
ensaios a que devem ser submetidos 
• Parte 7 - Disposições relativas às condições de transporte, carga, descarga e 
manuseamento 
• Parte 8 - Prescrições relativas à tripulação, ao equipamento, à operação e à 
documentação dos veículos 
• Parte 9 - Prescrições relativas à construção e aprovação dos veículos 
 
 
Segundo o ADR “para efeitos de embalagem, as matérias que não sejam das classes 1, 
2, 5.2, 6.2 e 7, e as matérias que não sejam auto-reactivas da classe 4.1, são afetadas a 
grupos de embalagem de acordo com o grau de perigo que elas apresentem” (Acordo 
ADR):  
• Grupo de embalagem I: Matérias muito perigosas  
• Grupo de embalagem II: Matérias medianamente perigosas  
• Grupo de embalagem III: Matérias levemente perigosas 
 
Segundo este acordo, cada matéria ou objeto perigoso corresponde a um número ONU 
que é um número de identificação de quatro algarismo do regulamento tipo da ONU. 
(contudo caso uma matéria possa apresentar propriedades físicas ou químicas assim 
como condições de transporte diferentes podem ser atribuídas sublinhas para 
caracterizar essas propriedades de cada matéria.) (Acordo ADR) 
As matérias são caracterizadas por quatro elementos principais, o número ONU, já 
explicado acima, nome e descrição, classe e código de classificação e, por fim, o grupo 
de embalagem. Existem outras disposições especiais para cada produto, num total de 
dezasseis, que caracterizam outros aspetos relevantes para a sua caracterização, mas 
que não mostram relevância para este trabalho. (Acordo ADR) 
 
Referente ao transporte de matérias químicas existe um documento que determina quais 
as medidas a tomar em caso de uma emergência ou de acidente. Além destas medidas, 
caracteriza um ponto muito importante relevante aos transportes destas matérias que são 
os equipamentos de proteção que têm de estar a bordo de uma unidade de transporte. 
Parte relevante deste documento será apresentado no anexo A. 
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3 – Âmbito e contexto do projeto 
 
No presente capítulo, é apresentada empresa onde foi desenvolvido o projeto, 
nomeadamente as suas operações, os seus processos produtivos e os seus fluxos (de 
entrada, manuseamento e saída). São também expostos os principais desafios 
encontrados. 
 
3.1 Descrição da empresa  
 
A empresa Sameca Produtos Químicos S.A., doravante designada apenas por Sameca, 
faz parte da Sameca Investimentos e Gestão que foi fundada no Porto no ano de 1953, 
inicialmente com o nome de Sameca – Sá e Castro, LDA. Na altura, a empresa mãe (a 
Sameca – Sá e Castro) iniciou a sua atividade com a importação de máquinas e produtos 
químicos essencialmente para a indústria têxtil. Ao longo dos tempos foi diversificando a 
sua atividade e optou pela criação de diferentes divisões mais especializadas para cada 
segmento de indústria, de forma a dedicar-se de forma diferente e especializada para 
cada setor industrial.  
No inicio dos anos 80 e durante 20 anos ocorreu uma reestruturação da empresa 
transformando-se num grupo de cinco empresas autónomas sempre sobre a alçada da 
empresa mãe, que tem como principal acionista a SINCORGEST-SGPS. Atualmente 
fazem parte apenas quatro empresas da agora denominada Sameca Investimentos e 
Gestão, S.A. como apresentado na figura 6. 
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Figura 6 - Organograma da Sameca (fonte- www.sameca.pt) 
 
 
Historial da empresa  
1953: SAMECA Sá e castro, Lda. – Material têxtil inicio de atividade 
1954: Divisão Produtos Químicos – Início de atividade 
1956 Divisão de Fitas Autoadesivas – Início de atividade 
1959: Divisão Telecom, Telesistemas – Início de atividade 
1962: Divisão aerodinâmica, termodinâmica – Início de atividade 
1970: Divisão Máquinas de Embalagem – Início de atividade 
1972: Neu Sameca, Lda – Autonomia da divisão aerodinâmica termodinâmica  
1978: 25 anos (1953-1978) 
1982: Sameca TME, Lda. – Autonomia da divisão de Fitas Autoadesivas 
1988: Neu Sameca – Início de atividade 
1992: Sameca Investimentos e Gestão, S. A. – (Sá Castro, Lda.) Transformação de 
sociedade 
1992: PME-Produtos e máquinas de Embalagem, Lda. – Autonomia de Divisão 
1994: Telecomunicações e Telesistemas – Extinção 
1998: Sameca – produtos Químicos, S.A. – Autonomia da divisão 
2002: Prosam – Produtos de Higiene e limpeza, Lda. 
2003: 50 anos (1953-2003) 
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Atualmente, a Sameca tem a sua sede na rua de Faria Guimarães no Porto e conta com 
dois centros logísticos: um no Porto (em Alfena) e outro em Lisboa (em Frielas). 
Recentemente abriu atividade em Espanha sob o nome de Sameca Produtos Químicos 
S.L.. Neste momento conta com um total de cerca de cinquenta colaboradores entre a 
sua sede e os diferentes centros logísticos. 
 
O trabalho desenvolvido no âmbito deste projeto foi realizado no CLP – Centro Logístico 
do Porto (figura 7). Neste centro trabalham quinze pessoas, entre pessoal administrativo, 
operadores de armazém, motoristas, manutenção e direção logística.  
 
 
Figura 7 - Centro Logístico do Porto 
 
 
3.2 Caraterização das operações e processos da empresa 
 
A Sameca apesar de ser uma empresa de produtos químicos não os produz, apenas os 
armazena e distribui, comprando-os em grandes quantidades e vendendo em 
quantidades mais pequenas e em diferentes tipos de embalagens de acordo com as 
necessidades de cada cliente, aplicando o que se denomina de agregação e 
desagregação (figura 8).  
Assim sendo, manuseia produtos em estado sólido que, usualmente são embalados em 
sacos, e colocados em palete. E também produtos em estado líquido que serão 
abordados neste capítulo em maior pormenor. 
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Figura 8 - Agregação e desagregação (Adaptado de Ballou 2004) 
 
 
3.2.1 Layout do CLP 
 
O CLP (figura 9) fica situação na rua 1º de Maio em Alfena. Ocupa uma área de 5000 
metros quadrados e está dividido em várias zonas de armazenamento. 
 
 
Figura 9 - Imagem aérea das instalações do CLP- (fonte: www.google.com/maps) 
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A maior zona de armazenamento é o armazém interior que está definido na figura 10, 
com o número 1. Nesta zona encontram-se armazenados a maior parte dos produtos. 
Junto a este armazém existem duas zonas, denominadas por palas - pala da frente (zona 
2) e pala de trás (zona 3), onde estão armazenados produtos que podem estar no 
exterior, mas que ainda assim estão de alguma forma protegidos.   
Na zona 4 estão os vários depósitos e ainda duas zonas onde se realizam produções 
(este processo será abordado mais á frente neste capítulo).  
Por fim, a zona 5 é uma zona de terreno aberto, denominada de armazém exterior, onde 
apenas estão armazenados alguns produtos que não necessitam de estar 
salvaguardados das condições atmosféricas nem apresentam nenhuma necessidade 
especial ao seu armazenamento.  
 
 
Figura 10 - Apresentação das zonas de armazenamento do CLP 
 
Ainda referente ao armazém interior é importante salientar alguns pontos. Dentro deste 
armazém existem várias estantes onde estão armazenados os diferentes produtos. Junto 
a dois portões estão duas zonas, a zona 1 da figura 11, que é uma zona de 
armazenamento temporário de entrada e a zona 2 que é uma zona de armazenamento 
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temporário de saída. Junto ao portão que dá acesso á zona de armazenamento 
temporário de entrada está a zona de descargas com rampa onde são feitas as 
descargas de produtos dos camiões.  
 
 
Figura 11 - Esquema do armazém interior 
 
3.2.2 Produtos e Processos na Empresa Sameca  
 
A Sameca manuseia, nos seus processos, produtos destinados a várias indústrias como:  
A enologia, plásticos e borrachas, alimentar animal, alimentar humana, metalomecânica, 
construção civil, ambiente e tratamento de águas, tintas, vernizes e colas, cosmética, 
pasta e papel, detergência, têxtil. 
 
A atividade da empresa contempla o manuseamento e transporte destes produtos, 
utilizando diferentes modalidades de distribuição e embalagem. Assim, os produtos 
químicos são enviados aos clientes em diferentes tipos e dimensões de embalagens, 
nomeadamente: cisternas, IBC e jerricans. Este tipo de embalagem é aplicado aos 
produtos líquidos, que são o objeto de estudo principal deste trabalho e vão ser descritos 
em mais pormenor de seguida. 
 
Uma cisterna é considerada um reservatório de grandes dimensões usado no transporte 
de produtos líquidos. A Sameca não possui nenhuma, mas o transporte de mercadorias 
neste tipo de volume é muito usual para receber produtos a granel para serem 
descarregados nos depósitos da empresa que são exemplificados na figura 12 ou em 
IBCs.  
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Figura 12 - Exemplo de um dos depósitos da Sameca 
 
 
Um intermediate bulk container (IBC) que também se pode designar por GRG-grande 
recipiente a granel - é um contentor utilizado no transporte e armazenamento de produtos 
líquidos em granel. Estes recipientes podem ser construídos em diferentes materiais 
como plástico, aço ou aço inoxidável. Na Sameca, os contentores usados são de plástico, 
como se pode observar na figura 13, tendo um volume de 1000 L. 
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Figura 13 - IBC  
 
Um jerrican é uma embalagem de metal ou de matéria plástica, de secção retangular ou 
poligonal, munida de um ou de vários orifícios. Na figura 14 podemos observar um 
exemplo de um jerrican comum utlizado na empresa para armazenagem de produtos 
líquidos. Estas embalagens usadas na empresa variam de volume entre os 25 e os 75 L.` 
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Figura 14 - Jerrican 
 
3.2.3 Produções 
 
São realizadas operações que acrescentam valor na empresa que são transformações, 
que são denominadas internamente como produções e que consistem nomeadamente 
em diluições ou transferência de um produto líquido de um volume maior para outro mais 
pequeno.  
Constituem exemplos de uma transformação, a diluição de peróxido de hidrogénio de 200 
volumes para peróxido a 130 volumes ou enchimento de um IBC com peróxido de 
hidrogénio através de um depósito.  
A área de trabalho destas produções está localizada junto aos depósitos e é composta 
por dois postos de trabalho. Uma área para o fluxo depósito-IBC e outra para o IBC-
Jerrican 
De produto em granel (em depósito) passa para IBC e de IBC passa para jerricans, 
sendo que o IBC é sempre todo transferido para os jerricans, ou seja, nunca se transfere 
apenas uma parte. 
 
3.3 Fluxos de entrada, armazenamento e saída 
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3.3.1 Receções  
 
A receção de produtos pode ocorrer de várias formas. Os produtos líquidos podem 
chegar à empresa em cisterna ou em IBC. No caso da receção em cisterna, o produto é 
de imediato colocado no depósito (ver figura 13). Quando o produto é recebido em IBC, 
este é enviado para armazenamento.  
Os produtos sólidos são rececionados já em sacos e como acontece com o produto em 
IBC é descarregado para uma zona de armazenamento temporário - ver figura 15. 
 
 
Figura 15 - Zona de armazenamento temporário de chegada 
 
Quando chega qualquer um destes produtos ao CLP é preenchida uma folha de registo 
denominada de Boletim de Receção (BR) (ver figura 16) com diversos campos a 
preencher como o nome do produto, a quantidade e o número de lote do produto, que 
será entregue no escritório para que seja dada entrada do produto no sistema informático 
dando por finalizada a receção. 
Além deste procedimento é necessário que a empresa fornecedora envia um certificado 
de análise que ateste a qualidade do produto. Sem este certificado o produto não pode 
ser rececionado.  
 
25 
 
 
 
Figura 16- Imagem de BR 
 
3.3.2 Armazenamento 
 
O armazém interior está organizado de forma a que cada estante ou conjunto de estantes 
esteja organizada por diferentes grupos de produtos. Por exemplo, produtos destinados 
ao alimentar não podem estar armazenados com produtos de limpeza de águas. Assim 
que um produto está na zona de armazenamento temporário é de seguida arrumado no 
seu devido lugar, na sua zona própria. O responsável de armazém guarda algumas 
informações como o lote e data de validade de cada produto de forma a ajudar mais tarde 
quando existir a necessidade da sua expedição.  
 
3.3.3 Saída 
 
Quando existe uma encomenda que é para ser expedida, é criado um documento em 
papel através do ERP, que suporta o envio de armazém (onde consta o produto e a 
quantidade deste para satisfazer uma encomenda) sendo em seguida enviado para o 
armazém. O pessoal de armazém faz a separação de cada produto necessário para 
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enviar para o cliente e coloca-o numa zona própria designada por armazém de saída – 
figura 17, separando os diferentes produtos para cada cliente. Os produtos a enviar são 
acondicionados e recorrendo à aplicação filme, em caso de necessidade. De seguida, é 
preenchido o lote no envio e é devolvido ao escritório para saber que aquela mercadoria 
está pronta a ser enviada. 
 
 
 
 
Figura 17 - Armazém de saída 
 
3.3.4 Vendas 
 
Na empresa, existem três diferentes tipos de vendas genéricos: 
 
As denominadas vendas diretas que consistem em encomendas feitas a fornecedores e 
que são entregues diretamente ao cliente sem passar pelos centros logísticos da 
empresa. Tratam-se habitualmente de vendas de grandes volumes, ou seja, contentores 
ou cisternas completas. O manuseamento e transporte dos produtos neste caso não é 
operado diretamente pela Sameca mas esta trata de todo o processo relativo à compra e 
transporte das mercadorias assim como aconselhando o cliente do melhor produto para 
satisfazer a sua necessidade. 
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As outras duas situações, envolvem a receção, armazenamento e expedição pela 
Sameca, e podem ocorrer de duas formas. Uma alternativa é a encomenda ser entregue 
com recurso às viaturas próprias da empresa, ou com recurso a transportadores 
externos. Esta segunda situação ocorre quando não existe capacidade de resposta ou 
quando são locais onde não se justifica ir uma viatura própria da empresa devido à 
grande distância entre o cliente e o centro logístico da empresa. Diariamente são 
analisadas as encomendas que estão previstas para o dia seguinte e é feito um pequeno 
mapa de atribuição das encomendas a cada carro da empresa ou transportadora. 
A outra situação corresponde ainda às vendas em que os clientes se deslocam ao CLP 
para levantar a sua encomenda. Estes casos envolvem normalmente quantidades muito 
pequenas como apenas alguns sacos ou jerricans.  
 
Além das vendas, os produtos podem ser manuseados em situações de transferência 
entre os vários armazéns da empresa quando existe a necessidade de transferir 
mercadoria de um armazém para outro devido a falta de stock de um dado produto. Esta 
situação pode envolver uma viatura própria ou com recurso a um transportador externo.  
 
3.4 Desafios do projeto  
 
Finalizada a apresentação da empresa e das suas operações, é necessário introduzir os 
pontos com problemas identificados e assim como as soluções propostas. Mais tarde, ao 
longo do capítulo 4, serão apresentados em detalhe cada um destes tópicos. 
 
3.4.1 Melhorias nos fluxos de informação associados às entradas 
e saídas de produtos   
 
Sendo a SAMECA uma empresa que opera com de produtos químicos, as suas 
operações cevem atender a diversas especificidades e questões de manuseamento e 
segurança. Muitos dos produtos comercializados têm prazos de validade, especialmente 
os produtos destinados à alimentação humana e animal, o que obrigada a uma 
rastreabilidade dos produtos de forma a garantir o FIFO ou, nestes casos mais especiais, 
o FEFO, de forma a cumprir as validades de cada produto. À data do projeto existiam 
algumas debilidades a este nível pelo que se optou por modernizar todo o processo de 
informação que acompanha a receção, armazenamento e expedição das mercadorias.  
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Neste contexto foi decidido implementar a tecnologia de código de barras de modo a 
permitir uma grande rastreabilidade de todos os produtos na empresa, assim como 
melhorar o processo referente aos seus fluxos. O objetivo seria o de permitir dispor de 
acesso a toda a informação relativa aos produtos, incluindo informações sobre o lote e a 
data de validade respetiva bem como a posição em que esse produto se encontra no 
armazém de forma a facilitar a sua localização. 
 
3.4.2 Logística de Entrada 
 
Como em qualquer empresa, o departamento de compras é um dos pontos essenciais. 
Devido ao facto de existir espaço limitado quer nos depósitos, quer em número de IBC 
vazios a serem enchidos, sentia-se a necessidade de que existisse uma boa 
coordenação entre o CLP e o departamento de compras de forma a gerir as encomendas 
de compra da melhor maneira possível.  
O momento da chegada do produto ás instalações era combinado entre as compras e o 
chefe de armazém com várias trocas de informação para gerir essa chegada, quer por via 
telefónica como via de correio eletrónica. De forma a auxiliar este procedimento para 
facilitar e agilizar o processo de colocar uma encomenda de cisternas, optou-se por criar 
uma ferramenta para gerir os stocks e o momento em que deve ser colocada uma nova 
encomenda de um dado produto.  
  
3.4.3 Logística Interna 
 
No que concerne aos processos de logística interna da empresa à data do projeto 
persistiam debilidades sobre as necessidades de produção pois, inicialmente existiam 
algumas falhas relativas à entrega de certos produtos pois não havia stock suficiente em 
jerricans ou em IBC para satisfazer as encomendas a tempo e horas. De forma a diminuir 
atrasos na entrega de encomendas e a servir melhor o cliente de forma a não os perder 
para empresas concorrentes, a empresa identificou como prioritário desenvolver 
metodologias para acompanharde forma mais eficiente os níveis de stock dos produtos 
nos diferentes volumes, bem como os pedidos de produção.   
Outra questão associada dizia respeito à gestão de embalagens. À data do projeto não 
se encontrava implementada uma gestão correta das embalagens, pois estavam a ser 
utilizadas, em alguns casos, embalagens que deveriam ser utilizadas em matérias muito 
perigosas em matérias levemente perigosas. Caso se alterasse este fato poderiam ser 
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diminuídos custos relativos às embalagens pois quanto melhor as embalagens são, mais 
elevado é o seu preço. 
Para tal foi apresentada esta questão aos trabalhadores através de uma formação e 
distribuído um documento com todos os produtos da empresa e categoria de embalagem 
adequada.  
 
3.4.4 Logística de Saída 
 
Um dos pontos de relevância referentes à expedição era o facto algumas vezes serem 
apresentadas reclamações relacionadas com a condição em que os produtos chegavam 
ao cliente. À data do projeto persistiam ocorrências de entregas de paletes de madeira 
danificadas, sacos rompidos ou quantidades erradas. Para corrigir este o de forma a 
melhorar a qualidade e diminuir o número de reclamações na empresa optou-se por 
examinar melhor, através de algumas fichas de controlo, a condição de como os produtos 
saiam das instalações da Sameca.  
Outro problema que se passava no CLP relacionado com a expedição, mais 
especificamente no escritório, era o facto de existirem duas perguntas que eram ouvidas 
diariamente. Sendo estas: 
•  “Para onde é que eu vou hoje/amanhã, que serviço vou fazer?” - Por parte dos 
motoristas  
• “A encomenda X é para sair hoje? Quem é que a vai levar?” - Por parte do 
pessoal do armazém. 
À data do projeto persistiam assim grandes desafios de organização dos fluxos de 
entrada e saída, bem como da sua comunicação e alocação ao pessoal. Uma das 
medidas implementadas envolveu a aplicação de um quadro numa das paredes do 
escritório com a informação das encomendas que seriam entregues no dia e quem as iria 
entregar, a atualizar diariamente, nos fins de tarde com a informação para o dia seguinte.  
 
3.4.5 Manutenção de empilhadores 
 
Os empilhadores são as máquinas de trabalho utilizadas para operar dentro das 
instalações, são eles que permitem a movimentação dos produtos de um local para outro. 
À data do projeto o controlo para a manutenção destas máquinas tinha algumas 
debilidades.  
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Assim, com o foco de criar um controlo real sob as manutenções a serem efetuadas de 
forma programadas e na altura necessária, foi decidido criar um registo que depois de 
trabalhada a informação foi possivel auxiliar na data necessária em que seria necessário 
realizar as manutenções das diversas máquinas de trabalho.  
Ainda de forma a fomentar as boas práticas e a correta utilização dos equipamentos, 
foram criados pequenos autocolantes informativos e uma ficha de manutenção interna 
com diversos pontos a serem verificados. 
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4 – Soluções propostas e resultados 
 
Neste capítulo serão apresentadas algumas soluções para os problemas encontrados na 
empresa que foram introduzidos no capítulo 3.  
 
4.1 Melhorias no fluxo de informação associados às entradas e 
saídas de produtos 
 
No capítulo 3 foi explicado o funcionamento do fluxo da entrada, armazenamento e saída 
de produtos no CLP. Neste capítulo vai-se explicar todas as alterações que foram 
estudadas de forma a melhorar todo o processo e ter a informação necessária para 
apoiar nos fluxos da empresa.  
A implementação da tecnologia de código de barras exigiu a implementação de diversas 
alterações ao funcionamento da empresa, tais como a criação ou alteração das zonas de 
armazenamento, e consequentemente a revisão de alguns processos e operações.  
 
4.1.1 Criação da estrutura dos códigos e localizações  
 
O primeiro passo do projeto de implementação dos códigos de foi a criação de um código 
de posições genérico para todas as localizações no espaço do armazém. Inicialmente 
estudou-se como seria o código dentro de um armazém e mais tarde as restantes 
localizações exteriores. 
O armazém interior é composto por varias estantes (figura 18) com diferentes tamanhos 
entre largura e níveis em altura.  
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Figura 18 - Estantes 
 
Inicialmente estava pensado organizar o armazém por corredores e diferenciar os dois 
lados de cada corredor por esquerda e direita, o que pareceu um pouco confuso e com 
informação em excesso. Como tal, alterou-se esta nomenclatura para apenas estante 
sendo que uma estante corresponde a um lado de um corredor.  
O espaço do armazém, cuja capacidade se manteve estável durante o projeto, inclui 34 
estantes, cada uma com um número de blocos que pode variar entre 4 e 6. Cada bloco 
tem também um número variável de níveis, cujo máximo é 5. 
 
De modo a capturar esta organização do espaço, na criação do código foi necessário 
incluir dois dígitos para identificar a variável estante, assim como um dígito adicional, 
apenas com a letra E para simplificar a sua leitura e separar do resto do código. Esta 
codificação permite um total máximo de noventa e nove estantes. Dois dígitos para o 
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bloco porque apesar de atualmente apenas se ter um máximo de seis, poderá vir a existir 
outras localizações com um número mais elevado, e apenas um dígito para o nível, pois 
não está previsto ter mais do que nove níveis devido ao tipo de produtos armazenados. 
Contudo, à data do projeto decidiu-se não utilizar este dígito de forma a simplificar a 
implementação, ficando sempre atribuído com o nível 0. Na figura 19 temos exemplo de 
uma estante. 
 
 
Figura 19 - Esquema das estantes 
 
Para os diferentes espaços de armazenamento, são utilizados dois dígitos de forma a 
caracterizar todas as diferentes localizações do armazém. Sendo o primeiro dígito para 
caracterizar um espaço mais genérico e o segundo dígito um local dentro desse que 
levou a algumas alterações no layout do espaço do armazém que serão descritas no 
capítulo seguinte.  
 
Foi também criada uma posição para o código de cada armazém dado que o objetivo era 
o de aplicar o trabalho desenvolvido no CLP aos restantes armazéns da empresa. 
O código genérico foi definido com o seguinte formato:  Armazém + Localização + 
Estante + Bloco + Nível. 
Para o Armazém foi atribuído um dígito, a Localização dois, a Estante com dois dígitos 
precedidos da letra E, o bloco também com dois dígitos e por fim, o nível com apenas um 
dígito.  
 
Um exemplo de uma localização pode ser 110E21040 que corresponde a: 
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• Armazém: 1 – CLP 
• Localização: 10 – Armazém interior,  
• Estante: E21 – Estante 21,  
• Bloco: 04 – Bloco 4 
 
Para os casos onde não existem estantes numa dada localização, por exemplo no caso 
do terreno, foi apenas ser criado um código com os dados do armazém assim como da 
localização ficando os restantes dígitos com o valor zero.  
 
4.1.2 Alterações na organização e layout do armazém  
 
No momento da criação dos códigos de barras foi necessário pensar em alterar ou criar 
algumas novas localizações. Nomeadamente a criação de um armazém mezzanine, a 
mudança da zona de armazenamento temporário de entrada, (que foi definida para 
passar a Zona Receção) e a de saída (que passaria para a zona da pala da frente). Foi 
também decidido que a zona de armazenamento temporário de saída seria dividida em 
duas zonas, uma para expedição clientes e outra para expedição de transferência. Estas 
alterações estão apresentadas na figura 20. 
Foi criado também um local próprio – assinalado a cor de rosa na figura 20 -  para a 
arrumação dos empilhadores assim que se termine a sua utilização pois não existia um 
local claro para a sua arrumação.  
Desta forma é possível ter o espaço mais arrumado e com espaços claramente definidos. 
As alterações do layout levaram também a que as mercadorias estivessem de mais fácil 
acesso na altura de as carregar para os camiões. 
 
Novas localizações do CLP: 
10 – Armazém Interior,  
15 – Armazém Mezzanine, 
20 – Pala da Frente,  
22 – Zona Receção,  
23 – Zona Expedição clientes,  
24 – Zona Expedição transferência,  
40 – Depósitos, (eventualmente trocar numero com o terreno) 
50 – Terreno,  
70 – Pala de trás.  
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Figura 20 – Alterações do layout do armazém 
 
4.1.3 Identificação dos espaços com a codificação definida  
 
Foi feita uma apresentação aos colaboradores do CLP onde foram explicados estes 
diferentes tópicos referentes ao layout e código de localização até agora apresentadas no 
capítulo 4 de forma a lhes dar conhecimento do que estava a ser implementado e como 
iria ser o futuro funcionamento de armazenagem na Sameca. No final foi questionado se 
tinham sugestões de melhoria e se concordavam com as alterações do que lhes foram 
apresentadas. Todos acharam as alterações positivas, não tendo sugerido nenhuma 
alteração. 
Além da apresentação foi colocado em cada estante um autocolante (figura 21) com o 
código de cada uma para que todos os trabalhadores se fossem ambientando a ver o 
código associado a cada estante de forma a que quando acontecesse a verdadeira 
mudança, estes já estejam devidamente treinados ao seu uso.  
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Figura 21 – Código de uma estante  
 
 
4.1.4 Melhorias do funcionamento do software  
 
A implementação do sistema de código de barras foi acompanhada por uma empresa 
parceira, que tinha também a seu cargo a implementação do software associado ao uso 
do programa de código de barras. Apesar do software ser já existente à data do projeto 
persistiam alguns parâmetros a definir, e que exigiram um estudo e alinhamos com os 
processos da empresa. Exemplos de aspetos a melhorar incluíam o fato de o software 
permitir a introdução de qualquer data (e.g. inclusive datas de produção superior à data 
de hoje e datas de expiração passadas). A correção destes parâmetros envolveu a 
definição e implementação de algumas regras. Por exemplo, a data de produção teria de 
ser obrigatoriamente inferior á data de entrada e que a data de expiração teria de ser 
posterior a essa.   
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Além disso, inicialmente o programa estava pensado para ser introduzido o número de 
lote de cada produto aquando da entrada do produto em armazém e foi decidido que, 
como o departamento da qualidade tem que receber os certificados de análise 
previamente e verificar que o produto está conforme para ser aceite uma encomenda, 
apenas se irá selecionar o lote criado previamente pela qualidade de forma a evitar 
qualquer erro. Assim, também é possível controlar se o produto já foi analisado e que 
está tudo conforme as especificações necessárias para poder ser rececionado e mais 
tarde expedido.  
A par das melhorias do software foram realizados alguns testes com a simulação de 
receções de produtos num sistema virtual, de forma a ir testando estas funcionalidades 
de modo a verificar se estavam a ser cumpridos todos os parâmetros. Caso não fossem 
cumpridos, seriam detetados os erros e assim corrigidos. Mais tarde foi feita a 
transferência do programa de testes para o programa real da empresa.  
  
4.1.5 Funcionamento do fluxo após a implementação  
 
Com estas melhorias no fluxo de informação levará às seguintes alterações nos fluxos da 
empresa: 
 
Entrada 
Quando um camião com mercadorias chega às instalações da Sameca, o encarregado 
descarrega esse camião e através do picking com uma pistola (do código de barras) 
associa esse produto à Zona de Receção dando assim a entrada do produto em sistema 
informático. Desta forma deixa de ser necessário preencher documentos em papel e 
transporta-los para diferentes zonas do CLP até finalmente ser dada entrada do produto 
no sistema.  
 
Arrumação 
Assim que um produto se encontra na Zona de Receção e em sistema vai ser possível 
proceder á sua arrumação no local adequado. Novamente através do picking e por 
sugestão do software vai ser dada uma sugestão de localização para se arrumar um 
produto, que pode ser cumprida ou não. Deste modo, cada produto fica alocado a uma 
determinada posição no armazém. Com esta ferramenta é possível ter um rastreio 
correto de todos os produtos da empresa, obtendo toda a informação dos produtos em 
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qualquer momento, nomeadamente os níveis stocks reais, assim como, as suas datas de 
validade.  
 
Saída 
Quando existe uma encomenda de compra de determinado produto o pessoal do 
armazém vai ao local onde o produto se encontra. É esperado que o software sugira qual 
o lote de um produto que deve ser retirado utilizando o FEFO e que indique qual a sua 
localização. Contudo apenas servirá como sugestão e poderá ser recolhido outro produto 
caso haja uma justificação para tal. Chegada à posição do produto, através da operação 
de picking e dando baixa desse produto, é retirado esse produto e colocado na zona de 
expedição para clientes ou transferência dependendo do caso, para mais tarde ser dado 
como expedido esse produto. Utilizando este método o operador de armazém não 
necessita de estar a verificar qual o lote que tem a data de expiração mais baixa nem 
procurar pelo produto no armazém.  
 
4.1.6 Próximos passos para finalizar todo o projeto 
 
Antes da saída da empresa foi visto em conjunto com o Diretor da Logística da empresa 
aqueles que serão os próximos tópicos a abordar na implementação do projeto que são:  
 
• Correção de bugs  
• Formação da equipa  
• Entrada de produto com a pistola  
• Uso de picking com a pistola 
• Instalação rede wifi  
• Uso de localizações físicas a par das virtuais no sistema  
• Uso do CB para todas as movimentações (com uso de Lote)  
• Alargar o uso de CB ao processo das Produções 
 
 
4.2 Compra de cisternas 
 
Como descrito na seção 3, as compras eram feitas de concordância entre as compras e o 
chefe de armazém, mas esta forma de atuar levava a varias trocas de emails e 
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telefonemas. De forma a simplificar todo esse processo criou-se então um pequeno 
software de gestão apenas para a compra de cisternas que é apresentado na figura 22. 
 
 
Figura 22 - Compras de cisternas  
 
Desta forma tem-se mais informação sobre o momento em que se deve colocar uma 
encomenda de compra através do lead time de cada fornecedor e o stock de segurança 
de cada produto. O programa permite saber a quantidade que vem em cada cisterna de 
produtos diferentes assim como o espaço disponível naqueles que vão para depósito e 
ainda o número de IBC necessários para vazar produto para perfazer a totalidade da 
cisterna.   
Este programa foi concebido como ferramenta de auxílio ao departamento de compras e 
ao CLP. Não deixaram de existir as trocas de informação, mas simplificou bastante o 
processo e desta forma toda a gente tem a informação necessária, fazendo soar o alarme 
de algum produto do qual não foi feita a encomenda e que estaria na altura de a colocar. 
 
4.3 Produções 
 
Inicialmente havia pequenas falhas de stock de um produto em IBC ou jerrican apesar de 
existir produto, mas noutro tipo de volume. Constatou-se então que existiam falhas na 
gestão das produções. De tal forma que se optou por criar um software de gestão (figura 
23) para este setor da empresa que auxiliasse a decidir quando se deveria realizar uma 
dada produção. Este programa calculava qual o stock de segurança para os diferentes 
volumes através das vendas nos últimos 365 dias. Assim o programa indicava se seria 
necessário realizar uma produção e ainda indicava, para o caso de uma produção para 
jerrican, se existia IBC com produto disponível para se poder realizar assim como a 
quantidade de IBC a utilizar.  
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Desta forma, existia sempre um stock mínimo disponível para cada volume diferente (a 
não ser que existisse mesmo falha de stock do produto em granel) de forma a satisfazer 
as encomendas.  
Este software não dispensava o restante conhecimento de informação relativo ás 
encomendas de venda pois pode sempre surgir uma encomenda atípica com um volume 
bastante mais elevado.  
 
 
Figura 23 – Software de produções 
 
4.4 Estudo ADR – embalagem conforme categoria necessária 
 
Explicando, os produtos químicos estão catalogados em três diferentes tipos, o tipo I (o 
mais perigoso), o tipo II e o tipo III (o menos perigoso) de acordo com o grau de 
perigosidade de cada matéria ou devido à sua concentração. Para cada tipo de matéria 
existe o tipo de embalagem mínimo em que pode estar armazenado. Um produto do tipo I 
só pode ser armazenado numa embalagem de categoria X e um produto do tipo III pode 
ser em qualquer tipo de embalagem. A tabela 2 resume esta explicação. Em 
concordância com esta categoria, as embalagens são marcadas de acordo com o seu 
tipo de embalagem X, Y ou Z, como mostra a figura 24. 
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Tabela 2 - Tipo de embalagem para tipo de produto. 
 
 
Figura 24 - Código na embalagem  
 
Além disso, aquando de um estudo sobre o ADR 2017 para apresentação de alguns 
pontos relevantes a ter em conta na atividade da empresa a alguns trabalhadores 
chegou-se à conclusão de que se estava a utilizar embalagens erradas, ou seja, estavam 
a ser usadas embalagens para matérias muito perigosas em produtos que não as 
necessitavam durante o processo de produções.  
Estava a ser tido em conta os produtos de perigo mais elevado que necessitavam de 
embalagens de tipo superior, mas muitas vezes utilizavam embalagens do tipo superior 
para produtos que não necessitavam dessas embalagens. Ao aprofundar o assunto 
verificou-se, no CLP, quais os produtos que estavam enchidos com embalagens de 
categoria superior em produtos de categoria inferior. Deste controlo (tabela 3), verificou-
se que a maioria dos erros estavam relacionados com os produtos vendidos em 
embalagens grandes pois praticamente todos estavam a ser armazenados em 
embalagens de categoria superior ao necessário.  
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Tabela 3 - Produto por tipo embalagem 
 
Foi feita uma formação aos colaboradores relacionada com ADR 2017 em que, entre 
outros pontos, foram esclarecidas estas conclusões e foi fornecida uma lista (Tabela 4) 
com todos os produtos (que existem ou existiram em algum momento) e o tipo de 
embalagem mínimo necessário para o seu armazenamento.  
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Tabela 4 - Listagem de mercadorias perigosas na empresa 
 
Como o preço das embalagens varia de acordo com o tipo de embalagem, ao usar as 
embalagens mais indicadas alcançou-se uma poupança considerável devido ao fato de 
uma embalagem de tipo superior custar à volta de 50% mais do que a de uma de tipo 
inferior. 
Por exemplo, um jerrican do tipo Z pode custar 2 euros e um de tipo X pode ter um custo 
superior a 4 euros.  
 
4.5 Fichas de controlo da expedição  
 
Um dos pontos relacionados com a expedição que levava a que fossem apresentadas 
reclamações, devia-se ao facto de algumas entregas terem mercadoria que não chegava 
nas melhores condições. Ou seja, com paletes danificadas, sacos rompidos, falta de 
rotulagem ou com informações em falta, assim como, produtos trocados ou com 
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quantidades erradas daquelas que eram encomendadas. Desta forma, optou-se por criar 
uma ficha de controlo da expedição para combater estas falhas e garantir que os 
produtos chegam ao cliente nas melhores condições (Anexo B).  
Não se conseguiu informação relativa à diferença de reclamações depois desta 
implementação, mas foram verificadas várias situações em que a mercadoria não estava 
correta e procedeu-se a alterações. 
 
Como o transporte de produtos químicos acarreta alguns perigos e outras tantas 
responsabilidades extras, foi decidido criar uma ficha de controlo de transportes, 
nomeadamente verificar se a viatura leva Kit ADR e se este tem tudo o que é necessário 
assim como verificar se o motorista tem todos os documentos necessários para o 
transporte de produtos químicos. Não que existissem indícios de algo poderia estar a 
correr menos bem, mas de forma a fomentar ainda mais a responsabilidade que de há 
aspetos críticos no transporte de produtos químicos e que estes devem ser sempre 
respeitados para evitar qualquer incidente que possa levar a danos graves (Anexo C).  
 
4.6 – Quadro Branco  
 
Outro ponto importante relacionado com a expedição era que todos os colabores ligados 
à preparação ou transporte de encomendas soubessem quais as encomendas que se 
iriam realizar a cada dia. Como o fator visual é muito importante, optou-se por comprar 
um quadro branco (figura 25) e o colocar numa das paredes do escritório. Desta forma, 
quer os motoristas sabiam de antemão quais os clientes a que iriam fazer entregas, quer 
os restantes colaboradores tinham conhecimento do trabalho que estava previsto para 
um dado dia, quer para a preparação das cargas assim como todos os documentos de 
transporte. 
A pessoa responsável pelo preenchimento deste quadro era o coordenador de 
distribuição que, ao final de cada de dia, preenchia o quadro com a informação para o dia 
seguinte.   
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Figura 25 - Quadro branco 
 
Na parte superior do quadro (figura 26) consta a viatura que é designada com a matricula 
e marca do veículo e de seguida o motorista atribuído para aquela viatura e serviço 
correspondente. Na parte lateral esquerda designa qual a volta a dar pelo motorista, ou 
seja, o número de vezes que um dado motorista iria sair da empresa e voltar. Na parte 
central colocam-se os clientes para as quais vão ser entregues as encomendas. Para 
finalizar, todo o lado direito do quadro está dedicado aos transportes externos que vem 
recolher e fazer entregas por nós em determinados clientes. Esta área está livre pois há 
diversas transportadoras que a empresa contrata e que podem ser diferentes em cada 
dia de trabalho.  
Com esta ferramenta era inclusive possível colocar algumas anotações relativas à 
manutenção das viaturas.  
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Figura 26 – Esquema quadro branco 
 
4.7 Manutenção de empilhadores 
 
Existia um registo relativo aos consumos e horas de trabalho de cada empilhador a 
combustão do CLP. Contudo existiam apenas registos que não eram trabalhados de 
forma a criar informação mais relevante.  
Criou-se uma ferramenta de armazenamento dos registos informaticamente e que gerava 
alguns dados importantes como o combustível usado por cada empilhador assim como 
as horas de utilização médias (ver figura 27).  
 
 
Figura 27 - Dados de empilhadores 
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Com todos estes dados foi possível ter uma previsão (figura 28) de quando era 
necessário proceder às revisões dos empilhadores. (os empilhadores têm de efetuar 
revisões de 250 em 250 horas de trabalho)  
 
 
 
Figura 28 - Manutenção empilhador 
 
Além desta ferramenta foi criado um pequeno autocolante com alguns pontos a serem 
revistos aquando do inicio diário da utilização de um empilhador e uma Lista de inspeção 
de empilhadores (anexo D e anexo E) em que uma vez por mês, sem data previamente 
marcada, se verifica se as diversas ferramentas dos empilhadores estão operacionais 
assim como alguns aspetos de segurança, por exemplo se o mastro esta operacional ou 
se o botão de paragem de emergência está a atuar. Desta forma é mais fácil de detetar 
pequenas avarias ou anomalias e proceder á sua reparação sem ter de esperar pela data 
da revisão seguinte.  
Assim, evita-se que pequenas avarias possam causar avarias mais graves e evitar 
possíveis acidentes de trabalho nas pessoas como nas máquinas.  
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5 - Conclusão 
 
Este projeto foi criado com a necessidade de melhorar os fluxos dentro da empresa e otimizar a 
informação através da implementação da tecnologia de código de barras. Mas logo foi visto que 
existiam outros pontos importantes relativos a esta implementação foi como foi o facto da 
alteração das zonas de receção e expedição.  
Foram analisadas as várias áreas da logística como por exemplo, a nível das compras de um tipo 
de produto como foi o caso das cisternas. Foi também analisado o caso das produções internas, 
quer a nível de quando produzir como se verificou que estavam a ser utilizadas embalagens 
erradas para alguns produtos.  
E por fim foi analisada todo o fator da expedição. Quer a nível da conformidade dos produtos 
(produto correto e quantidades corretas) como também através de uma forma visual a nível da 
preparação dos produtos por clientes como a nível das rotas.  
Pode-se constatar que foram melhorados diferentes aspetos da empresa relacionados com a sua 
logística.  
Um dos aspetos menos positivos deveu-se à falta de comunicação ou à comunicação menos 
assertiva entre o armazém e o departamento de informativo que levou a diversos atrasos na 
implementação da tecnologia de CB.   
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Anexo A: Instruções escritas do ADR 
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Anexo B: Ficha de controlo de expedição 
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Anexo C: Fichas de controlo de transportes 
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Anexo D: Autocolante empilhador 
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Anexo E: Ficha verificação empilhador 
 
